Baş ve kuyruk miktarı (hız kontrolü): 


Önceki dosya paylaşımlarında baş ve kuyruk fraksiyonları yüzdesinin mayşe kaynağına göre 
değiştiğini, şekerde ise aslında çok düşük olduğunu yazmıştım (42.5-3.5). Artmasının 
fermantasyon şartlarına da bağlı olduğunu hatırlatayım. Ayırım damıtmasında bu düşük 
yüzdeye damıtım sistemi seçimi ve hız kontrolü ile yaklaşılabilir. 


Günümüzdeki teknikle en kısa kolon ölçüsünde en yüksek ayrışmayı, saflaştırmayı SPY (spiral 
prizmatik yay) dolgu ve kuvvetli geri akış yoğuşturucu (reflux sistem) sağlamaktadır. Bunun 
yerine kullanılan eşit koşullardaki her değişik uygulama basitçe ürün hızını, kalitesini düşürür, 
bazen de yüksek maliyete rağmen (bublecap vb.) düşük getiri sağlar. 


Başı ne kadar yavaş alırsak o kadar az etanol karışık geldiğini herkes deneyimlemiştir 
sanıyorum. Buhar yolundan kondensere akışta hızı ayarlamanın ne kadar güç olduğunu, kazan 
enerjisini ve reflux suyunun debisini ince ayarda tutmanın zorluğunu da aynı şekilde hepimiz 
yaşamışızdır. 


İşte bu gerekçelerle ürün çıkışının geri akış yolu üzerinden hassas vana kontrollü yapıldığı 
Bokokop kolonda örneğin şeker mayşesinde çok yüksek göbek sürati imkanına karşın 907 baş 
ile temiz göbeğe geçilebilmektedir. Yani ürün daha çok alındığı gibi hız da artmakta, hatta tek 
damıtımda bu sonuç alınabilmektedir. Aynı şekilde kuyruk da 9010-12 arasına hatta altına 
düşmektedir. Çoğunluk göbek hesabı başlangıç tahminine göre çok yüksek geldiğinden kuyruk 
olduğu gibi bırakılmaktadır. 


